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Die Erf indung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von 
Spitztuten aus einer doppellagigen Kunststoffolienbahn mit 
zwei synchron betatigbaren Trennschwei&werkzeugen. Er- 
findungsgemafc sind die Trennschwei&werkzeuge als auf 
Gegenwalzen arbeitende Schwei&balken ausgebildet und 
an zwei durch eine elektronische Steuerung synchronisierte 
Antriebsaggregate angeschlossen. Die Transporteinrich- 
tung weist ein Vorschubwalzenpaar sowie zwei daran an- 
schlie&ende Transportabschnitte auf, wobei beide Trans- 
portabschnitte jeweils mit einer Mehrzahl paralleler Trans- 
portsaugbander ausgerustet sind. Das in Vorschubrichtung 
erste Trennschwei&werkzeug ist um eine ortsfeste, zur 
Kunststoffolienbahn orthogonale Achse schwenkbar gela- 
gert. Das zweite Trennschwei&werkzeug ist an einer Uber- 
gabestelle zwischen den beiden Transportabschnttten auf 
einem verfahrbaren Schlitten angeordnet sowie ebenfalls 
um eine zur Kunststoffolienbahn orthogonale Achse 
schwenkbar gehalten. Dem Vorschubwalzenpaar sowie den 
beiden Transportabschnitten sind jeweils separate Vor- 
schubantriebe zugeordnet, welche die einzelnen Material- 
abschnitte schrittweise mit unterschiedlicher Vorschublan- 
ge zum Zwecke der Bildung von Lucken weiterbewegen. 
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Die Erfindung bezieht sich gattungsgemaB auf eine 
Vorrichtung zur Herstellung von Spitztiiten aus einer 
doppellagigen Kunststoffolienbahn, mit einer Trans- 
porteinrichtung fur einen schrittweisen Vorschub der 
Kunststoffolienbahn, mit zwei synchron auf- und nieder- 
bewegbaren TrennschweiBwerkzeugen, die mit Takt- 
schrittabstand quer zur Kunststoffolienbahn angeord- 
net und nach MaBgabe des Grundrisses der Spitztiiten 
verstellbar sind, und mit einer Stapel vorrichtung fur die 
Spitztiiten, wobei von dem in Vorschubrichtung der 
Kunststoffolienbahn ersten TrennschweiBwerkzeug ein 
Folienabschnitt mit parallelogrammartigem GrundriB 
abtrennbar und dieser von dem zweiten TrennschweiB- 
werkzeug durch einen diagonalen Trennschnitt in zwei 
Spitztuten aufteilbar ist und wobei der Folienabschnitt 
sowie die Spitztuten von der Transporteinrichtung 
schrittweise weiterbewegbar sind. — Spitztuten be- 
zeichnet im Rahmen der Erfindung sowohl Tuten mit 
dreieckformigem GrundriB als auch solche mit tra- 
pezformigem GrundriB, die an beiden Enden offen sind. 
Letztere finden insbesondere als Blumenbeutel oder 
Blumenhullen Anwendung. 

Die aus der DE-PS 35 43 725 bekannte gattungsge- 
maBe Vorrichtung arbeitet mit SchweiBdrahten als 
SchweiBwerkzeuge. Fiir den schrittweisen Vorschub 
des von der Materialbahn abgetrennten Folienabschnit- 
tes und der Spitztuten sind randseitige Klemmbander 
vorgesehen. Die Stapelvorrichtung arbeitet mit auslauf- 
seitig angeordneten Nadelstapelbandern und zugeord- 
neten Aufnadelniederschlagern. Die Bewegungen der 
verschiedenen Maschinenteile einschlieBlich der Auf- 
und Niederbewegung der TrennschweiBwerkzeuge sind 
von einem zentralen Antrieb abgeleitet Die Arbeitsge- 
schwindigkeit der bekannten Vorrichtung ist verbesse- 
rungsbedurftig. Als leistungsbegrenzend erweist sich 
zum einen die Verwendung von SchweiBdrahten, die 
beim TrennschweiBen relativ langsam durch die Kunst- 
stoffolienbahn hindurchgefuhrt werden miissen, und 
zum anderen die Ftihrung des Folienabschnittes und der 
Spitztuten durch randseitige Klemmbander. Bei hohen 
Taktfrequenzen tritt in der Praxis nicht selten ein sto- 
render Schlupf an den Klemmbandern auf, mit der Fol- 
ge, daB der Folienabschnitt und/oder die Spitztuten frei- 
kommen oder sich gegeneinander unkontrolliert ver- 
schieben. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die gat- 
tungsgemaBe Vorrichtung so auszugestalten, daB mit 
hohen Taktfrequenzen gearbeitet werden kann. 

Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung, daB 
die TrennschweiBwerkzeuge als auf Gegenwalzen ar« 
beitende SchweiBbalken ausgebildet und an zwei durch 
eine elektronische Steuerung synchronisierte Antriebs- 
aggregate angeschlossen sind, daB die Transporteinrich- 
tung ein Vorschubwalzenpaar fur die Kunststoffolien- 
bahn sowie zwei daran anschlieBende Transportab- 
schnitte zum schrittweisen Bewegen des von der Kunst- 
stoffolienbahn abgetrennten Folienabschnittes und zum 
Abtransport der Spitztuten aufweist, wobei beide 
Transportabschnitte jeweils mit einer Mehrzahl paral- 
leled iiber Saugkammern gefiihrter gelochter Trans- 
portsaugbander ausgeriistet sind, daB das in Vorschub- 
richtung erste TrennschweiBwerkzeug im Bereich des 
dem Folienabschnitt zugeordneten ersten Transportab- 
schnittes um eine ortsfeste, zur Kunststoffolienbahn or- 
thogonale Achse schwenkbar gelagert ist und daB das 
zweite TrennschweiBwerkzeug an einer Obergabestelle 


zwischen den beiden Transportabschnitten auf einem in 
Vorschubrichtung verfahrbaren Schlitten angeordnet 
sowie ebenfalls um eine zur Kunststoffolienbahn ortho- 
gonale Achse schwenkbar gehalten ist und daB dem 
5 Vorschubwalzenpaar sowie den beiden Transportab- 
schnitten jeweils separate Vorschubantriebe zugeord- 
net sind, welche die Kunststoffolienbahn, den abge- 
trennten Folienabschnitt und die Spitztuten schrittweise 
mit unterschiedlicher Vorschublange zum Zwecke der 

to Bildung von Lucken weiterbewegen. — Die Erfindung 
nutzt die Erkenntnis, daB eine TrennschweiBung mit 
groBer Geschwindigkeit durchgefuhrt werden kann, 
wenn als TrennschweiBwerkzeug ein SchweiBbalken 
verwendet wird, der auf ein Widerlager arbeitet Erfin- 

15 dungsgemaB wird die Verwendung von SchweiBbalken 
mit Gegenwalzen als TrennschweiBwerkzeuge mit ei- 
ner Transporteinrichtung kombiniert, welche den abge- 
trennten Folienabschnitt und die Spitztuten auf breiter 
Flache betriebssicher abstutzt und welche zugleich so 

20 eingerichtet ist, daB sich zwischen der Kunststoffolien- 
bahn, dem abgetrennten Folienabschnitt und den Spitz- 
tiiten Lucken gleichsam als Sicherheitsabstande bilden. 
Dadurch ist eine storende Oberlappung der Spitztuten 
und/oder des Folienabschnittes weitestgehend ausge- 

25 schlossen. Die Transportvorrichtung ist an die erfin- 
dungsgemaB verwendeten TrennschweiBwerkzeuge 
ferner so angepaBt, daB auf einfache Weise eine Umstel- 
lung auf andere Spitztutenformate moglich ist Hierzu 
tragt wesentlich bei, daB den TrennschweiBwerkzeugen 

30 separate Antriebsaggregate zugeordnet sind, die durch 
eine elektronische Steuerung synchronisiert werden. 

Ein rascher Formatwechsel, d.h. eine Umstellung auf 
andere Tutenformate, ist insbesondere dann moglich, 
wenn nach bevorzugter Ausfiihrungsform der Erfin- 

35 dung die Transportsaugbander im Bereich der Trenn- 
schweiBwerkzeuge iiber an Tragern gelagerte Umlenk- 
rollen gefiihrt sind, wobei die Trager auf parallel zu den 
Transportsaugbandern sich erstreckenden Fiihrungs- 
stangen beweglich gehalten sind und die Fiihrungsstan- 

40 gen mittels eines Spindeltriebes quer zur Kunststofffo- 
lienbahn verstellbar angeordnet sind. Durch Betatigung 
des Spindeltriebes ist der Abstand zwischen den Trans- 
portsaugbandern veranderbar und auf diese Weise die 
Transporteinrichtung an die Breite der zu verarbeiten- 

45 den Kunststoffolienbahn anpaBbar. Die auf den Fuh- 
rungsstangen beweglich gehaltenen Trager fiihren da- 
bei eine durch die Anderung der Spitztutenwinkels er- 
forderliche Relativbewegung ohne weiteres aus. Zusatz- 
liche EinstellmaBnahmen an den TrennschweiBwerk- 

50 zeugen sind nicht erforderlich. Dies gilt insbesondere 
dann, wenn nach einer weiteren vorteilhaften Ausge- 
staltung der erfindungsgemaBen Lehre die Gegenwal- 
zen der TrennschweiBwerkzeuge in Ausnehmungen der 
Trager angeordnet sind und die Trager beidseits der 

55 zugeordneten Gegenwalze mit Umlenkrollen ausgeru- 
stet sowie in einer schwenkbar gelagerten, quer zur 
Kunststoffolienbahn sich erstreckenden Fuhrungsschie- 
ne gefiihrt sind. Im Bereich des ersten Transportab- 
schnittes ist die Anordnung der Umlenkrollen zweck- 

60 maBigerweise so gewahlt, daB die Transportsaugbander 
an der Gegenwalze des ersten Trennschweiflwerkzeu- 
ges auBerhalb des Arbeitsbereiches vorbeigefiihrt wer- 
den. 

Die Stapelvorrichtung weist nach einer bevorzugten 
65 Ausfiihrungsform der Erfindung ein umlaufendes Flu- 
gelrad mit Saugarmen und zumindest zwei in Vorschub- 
richtung verschiebbare parallele Ubergabesaugbander 
auf, welche den zweiten Transportabschnitt bereichs- 
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weise iiberfassen und diesen mit dem Arbeitsbereich des 
Flugelrades verbinden. 

Diese Ausfiihrungsform gewahrleistet ein sicheres 
Stapeln bei hohen Taktf requenzen der Vorrichtung. 

Die Vorteile der Erfindung sind darin zu sehen, daB 
Spitztuten mit hoher Fertigungsgeschwindigkeit be- 
triebssicher herstelibar sind. Ferner ermoglicht die Vor- 
richtung einen einfachen Formatwechsel, dii. eine Um- 
stellung auf andere Bahnbreiten der Kunststoffoiien- 
bahn sowie andere sichere Grundriflformen der zu ferti- 
genden Spitztuten. Die Umstellung kann ohne Aus- 
tausch von Maschinenteilen durchgefuhrt werden, wenn 
unter Beibehaltung des Taktschrittabstandes lediglich 
die Bahnbreite der Kunststoffolienbahn verandert wird, 
um Spitztuten unterschiedlicher Lange herzustellen. 
Soil der Taktschrittabstand verandert werden, so ist im 
allgemeinen ein Austausch der Saugkammern erforder- 
Iich, was jedoch rasch und mit geringem Arbeitsauf- 
wand durchgefuhrt werden kann. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ledig- 
lich ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 
ausfuhrlicher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar- 
stellung: 

Fig. 1 die Seitenansicht einer erfinderischen Vorrich- 
tung. 

Fig. 2 eine Draufsicht auf den Gegenstand nach 
Fig. 1, 

Fig. 3 einen Ausschnitt aus Fig. 1 in vergroBerter 
Darstellung. 

Die in den Figuren dargestellte Vorrichtung dient zur 
Herstellung von Spitztuten 1 aus einer doppellagigen 
Kunststoffolienbahn 2. !m Ausfuhrungsbeispiel haben 
die Spitztuten 1 einen trapezformigen GrundriB und 
sind bei den Tutenenden offen. Derartige Spitztuten fin- 
den als Blumenbeutel oder Blumenhuilen Verwendung. 
Zum grundsatzlichen Aufbau der Vorrichtung gehoren 
eine Transporteinrichtung 3 fur den schrittweisen Vor- 
schub der Kunststoffolienbahn 2, zwei synchron auf- 
und niederbewegbare TrennschweiBwerkzeuge 4, 5 so- 
wie eine Stapelvorrichtung 6 fur die Spitztuten. Insbe- 
sondere der Fig. 2 entnimmt man, daB die Trenn- 
schweiBwerkzeuge 4, 5 mit Taktschrittabstand L quer 
zur Kunststoffolienbahn 2 angeordnet sind, und zwar 
unter einem der Tutenspitze a der zu fertigenden Spitz- 
tiiten 1 entsprechenden Winkel. Sie sind nach MaBgabe 
des Grundrisses der Spitztuten 1 verstellbar. In funk- 
tionsmaBiger Hinsicht entnimmt man der Fig. 2, daB 
von dem in Vorschubrichtung der Kunststoffolienbahn 
2 ersten TrennschweiBwerkzeug 4 ein Folienabschnitt 7 
mit parallelogrammartigem GrundriB abgetrennt wird 
In einem nachfolgenden Bearbeitungsschritt wird der 
Folienabschnitt 7 dann von dem zweiten TrennschweiB- 
werkzeug 5 durch einen diagonalen Trennschnitt in die 
Spitztuten 1 aufgeteilt. Der Folienabschnitt 7 sowie die 
Spitztuten 1 werden von der Transporteinrichtung 3 
schrittweise weiterbewegt. 

Einer vergleichenden Betrachtung der Fig. 1 und 2 
entnimmt man, daB die TrennschweiBwerkzeuge 4, 5 als 
SchweiBbalken 6 ausgebildet sind, die auf Gegenwalzen 
6 arbeiten. Jedem TrennschweiBwerkzeug 4, 5 ist ein 
Antriebsaggregat 10 zugeordnet, die durch eine elektro- 
nische Steuerung synchronisiert sind. Zur Transportein- 
richtung gehoren ein Vorschubwalzenpaar 11 fur die 
Kunststoffolienbahn sowie zwei daran anschlieBende 
Transportabschnitte 12, 13, wobei durch den in Vor- 
schubrichtung ersten Transportabschnitt 12 der abge- 
trennte Folienabschnitt 7 und durch den nachfolgenden 
Transportabschnitt 13 die aus den Folienschnitt 7 herge- 
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steUten Spitztuten 1 schrittweise vorwartsbewegbar 
sind. Beide Transportabschnitte 12, 13 sind jeweils mit 
einer Mehrzahl paralleler, uber Saugkammern 14 ge- 
fiihrter gelochter Transportbander 15 ausgerustet. Fer- 
5 ner erkennt man, daB dem Vorschubwalzenpaar 1 1 so- 
wie den beiden Transportabschnitten 12, 13 jeweils se- 
parate Vorschubantriebe 16, 17, 16 zugeordnet sind. 
Diese Vorschubantriebe 16, 17, 18 bewegen die Kunst- 
stoffolienbah 2, den abgetrennten Folienabschnitt 7 und 
10 die aus dem Folienabschnitt 7 hergestellten Spitztuten 1 
schrittweise mit unterschiedlicher Vorschublange wei- 
ter so, daB zwischen den einzelnen Materialbereichen 
Lucken Si, S2 gebildet werden. Die Einstellung der Vor- 
schublange erfolgt durch eine Weg-Zeitsteuerung. Die 
15 Vorschubantriebe 16, 17, 18 sind dazu an eine Steuer- 
vorrichtung 19 angeschlossen und von dieser nacheinan- 
der um eine luckenbildende Zeitdifferenz versetzt beta- 
tigbar. Die Stuervorrichtung ist dabei so eingerichtet, 
daB der Vorschubantrieb 18 des zweiten Transportab- 
20 schnittes 13 dem Vorschubantrieb 17 des ersten Trans- 
portabschnittes 12 voreilt und dieser wiederum dem 
Vorschubantrieb 16 des Vorschubwalzenpaares 1 1 vor- 
eilt 

Das in Vorschubrichtung erste TrennschweiBwerk- 
25 zeug 4 mit SchweiBbalken 6 und Gegenwalz 9 ist im 
Bereich des dem Folienabschnitt 7 zugeordneten ersten 
Transportschnittes 12 um eine ortsfeste, zur Kunststof- 
folienbahn orthogonale Achse 20 schwenkbar gelagert. 
Das zweite TrennschweiBwerkzeug 5 ist an einer Uber- 
30 gabestelle zwischen den beiden Transportabschnitten 
12, 13 auf einem in Vorschubrichtung verfahrenbaren 
Schlitten 21 angeordnet. Auch das zweite Trenn- 
schweiBwerkzeug 5 ist um eine zur Kunststoffolienbahn 
orthogonale Achse 20 schwenkbar gehalten. Die 
35 Schwenkachse 26 beider TrennschweiBwerkzeuge 4, 5 
sind auf der Mittelachse 22 der Kunststoffolienbahn an- 
geordnet. Insbesondere der Fig. 3 entnimmt man, daB 
die Transportsaugbander 15 im Bereich der Trenn- 
schweiBwerkzeuge 4, 5 uber an Tragern 23 gelagerte 
40 Umlenkrollen 24 gefiihrt sind. Die Trager 23 sind auf 
parallel zu den Transportsaugbandern 15 sich erstrek- 
kenden Fuhrungsstangen 25 beweglich gehalten, wobei 
die Fuhrungsstangen 25 mittels eines Spindelantriebes 

26 quer zur Kunststoffolienbahn 2 verstellbar angeord- 
45 net sind. Die Trager 23 weisen femer eine Ausnehmung 

27 fur die Gegenwalze 9 des TrennschweiBwerkzeuges 
auf. Die Ausnehmungen 27 der parallel nebeneinander 
angeordneten Trager 23 bilden gleichsam einen Aufnah- 
meschacht fur die Gegenwalze 9, so daB sich diese quer 

50 uber die Kunststoffolienbahn 2 erstrecken kann. Beid- 
seits der Ausnehmung 27 zur Aufnahme der Gegenwal- 
ze 9 sind Trager 23 mit Umlenkrollen 24 ausgerustet, 
uber die die Transportsaugbander 15 gefiihrt sind Die 
Trager 23 weisen ferner einen Fuhrungszapfen 28 auf 
55 und sind in einer schwenkbar gelagerten Fuhrungsschie- 
ne 29 gefiihrt, die sich quer zur Kunststoffolienbahn 2 
erstreckt Im Bereich des ersten Transportabschnittes 
12 ist die Anordnung der Umlenkrollen 24 an den Tra- 
gern 23 so eingerichtet, daB die Transportsaugbander 15 
60 an der Gegenwalze 9 des ersten TrennschweiBwerkzeu- 
ges 4 auBerhalb des Arbeitsbereiches 30 vorbeigefuhrt 
sind Dies ist in Fig. 3 durch ein e strichpunktiert darge- 
stellte untere Umlenkrolle sowie ein um diese Umlenk- 
rolle gefuhrtes — ebenfalls strichpunktiert dargestelltes 
65 Transportband — angedeutet 

Aus einer vergleichenden Betrachtung der Figuren 
erkennt man, daB durch Betatigung des Spindeltriebes 
26 die Breite B der Transporteinrichtung 3 veranderbar 
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und an die Bahnbreite der Kunststoffolienbahn 2 anpaB- 
bar ist LaBt man den Taktschrittabstand L unverandert, 
so kann die Anpassung ohne Auswechseln von Maschi- 
nenteilen durchgefuhrt werden. Wird der Abstand zwi- 
schen den Transportsaugbandem 15 verandert, so fun- 5 
ren die TrennschweiBwerkzeuge 4, 5 mit den zugeord- 
neten Antriebsaggregaten 10 eine Schwenkbewegung 
um ihre Achse 20 aus, wobei sich die auf den Fiihrungs- 
stangen 25 angeordneten Trager 23 nach MaBgabe der 
Drehbewegung verschieben. Soil der Taktschrittab- 10 
stand L verandert werden, so wird der das zweite 
TrennschweiBwerkzeug 5 tragende Schlitten 21 in Vor- 
schubrichtung nach MaBgabe der gewiinschten Ande- 
rung verfahren. Es versteht sich, daB die Saugkammern 
14 des ersten Transportabschnittes 12 ausgewechselt 15 
und entsprechend an die neuen Geometrieverhaltnisse 
angepaBt werden mussen. Ein Auswechseln der Trans- 
portsaugbander 15 ist hingegen nicht erforderlich. Die 
Anpassung kann vielmehr uber einen Bandspeicher 31 
vorgenommen werden. 20 

Hinsichtlich der Ausgestaltung der Stapelvorrichtung 
6 entnimmt man den Fig. 1 und 2, daB die Stapelvorrich- 
tung 6 ein umlaufendes Flugelrad 32 mit Saugarmen und 
zumindest zwei parallele Ubergabesaugbander 33 auf- 
weist, die in Vorschubrichtung verschiebbar sind. Die 25 
Ubergabesaugbander 33 iiberfassen den zweiten Trans- 
portabschnitt 13 bereichsweise und verbinden den zwei- 
ten Transportabschnitt 13 mit dem Arbeitsbereich des 
Flugelrades 32. Es versteht sich, daB dem Flugelrad ab- 
laufseitig in bekannter Weise Einrichtungen zum Ver- 30 
blocken, Perforieren und Lochen der Spitztuten nachge- 
schahet sind. 

Patentanspriiche 

35 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Spitztiiten aus 
einer doppellagigen Kunststoffolienbahn, 
mit einer Transporteinrichtung fur einen schritt- 
weisen Vorschub der Kunststoffolienbahn, 
mit zwei synchron auf- und niederbewegbaren 40 
TrennschweiBwerkzeugen, die mit Taktschrittab- 
stand quer zur Kunststoffolienbahn angeordnet 
und nach MaBgabe des Grundrisses der Spitztiiten 
verstellbar sind, und 

mit einer Stapelvorrichtung fur die Spitztuten, 45 
wobei von dem in Vorschubrichtung der Kunststof- 
folienbahn ersten TrennschweiBwerkzeug ein Fo- 
lienabschnitt mit parallelogrammartigem GrundriB 
abtrennbar und dieser von dem zweiten Trenn- 
schweiBwerkzeug durch einen diagonalen Trenn- 50 
schnitt in zwei Spitztiiten aufteilbar ist und wobei 
der Folienabschnitt sowie die Spitztuten von der 
Transporteinrichtung schrittweise weiterbewegbar 
sind, dadurch gekennzeichnet, 
daB die TrennschweiBwerkzeuge (4, 5) als auf Ge- 55 
genwalzen (9) arbeitende SchweiBbalken (8) ausge- 
bildet und an zwei durch eine elektronische Steue- 
rung synchronisierte Antriebsaggregate (10) ange- 
schlossen sind, 

daB die Transporteinrichtung (3) ein Vorschubwal- 60 
zenpaar (11) fur die Kunststoffolienbahn (2) sowie 
zwei daran anschlieBende Transportabschnitte (12, 
13) zum schrittweisen Bewegen des von der Kunst- 
stoffolienbahn (2) abgetrennten Folienabschnittes 
(7) und zum Abtransport der Spitztuten (1) auf- 65 
weist, wobei beide Transportabschnitte (12, 13) je- 
weils mit einer Mehrzahl paralleler, uber Saugkam- 
mern (14) gefuhrter gelochter Transportsaugban- 
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der (15) ausgeriistet sind, 

dafl das in Vorschubrichtung erste TrennschweiB- 
werkzeug (4) im Bereich des dem Folienabschnitt 
zugeordneten ersten Transportabschnittes (12) um 
eine ortsfeste, zur Kunststofffolienbahn (2) ortho- 
gonale Achse (20) schwenkbar gelagert ist und daB 
das zweite TrennschweiBwerkzeug (5) an einer 
Obergabestelle zwischen den beiden Transportab- 
schnitten (12, 13) auf einem in Vorschubrichtung 
verfahrbaren Schlitten (21) angeordnet sowie eben- 
falls um eine zur Kunststoffolienbahn (2) orthogo- 
nale Achse (20) schwenkbar gehalten ist und 
daB dem Vorschub walzenpaar (11) sowie den bei- 
den Transportabschnitten (12, 13) jeweils separate 
Vorschubantriebe (16, 17, 18) zugeordnet sind, wel- 
che die Kunststofffolienbahn (2), den abgetrennten 
Folienabschnitt (7) und die Spitztuten (1) schritt- 
weise mit unterschiedlicher Vorschublange zum 
Zwecke der Bildung von Lucken (si, S2) weiterbe- 
wegen. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Vorschubantriebe von einer Steu- 
ervorrichtung (19) nacheinander um eine liickenbil- 
dende Weg-Zeitdifferenz versetzt betatigbar sind, 
wobei der Vorschubantrieb (18) des zweiten Trans- 
portabschnittes (13) dem Vorschubantrieb (17) des 
ersten Transportabschnittes (12) und dieser wieder- 
um dem Vorschubantrieb (16) des Vorschubwal- 
zenpaares (11) voreilt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Transportsaugbander (15) 
im Bereich der TrennschweiBwerkzeuge (4, 5) uber 
den Tragern (23) gelagerte Umlenkrollen (24) ge- 
fuhrt sind, daB die Trager (23) auf parallel zu den 
Transportsaugbandern (15) sich erstreckenden 
Fuhrungsstangen (25) beweglich gehalten sind und 
daB die Fuhrungsstangen (25) mittels eines Spindel- 
triebes (26) quer zur Kunststoffolienbahn (2) ver- 
stellbar angeordnet sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gegenwalzen (9) der Trenn- 
schweiBwerkzeuge in Ausnehmungen (27) der Tra- 
ger (23) angeordnet sind und daB die Trager (23) 
beidseits der zugeordneten Gegenwalze (9) mit 
Umlenkrollen (24) ausgeriistet sowie in einer 
schwenkbar gelagerten, quer zur Kunststoffolien- 
bahn (2) sich erstreckenden Fiihrungsschiene (29) 
gefuhrt sind 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Transportbander 
(15) des ersten Transportabschnittes (12) an der 
Gegenwalze (9) des ersten TrennschweiBwerkzeu- 
ges (4) auBerhalb des Arbeitsbereichs (30) vorbei- 
geftihrt sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Stapelvorrich- 
tung (6) ein umlaufendes Flugelrad (32) mit Saugar- 
men und zumindest zwei in Vorschubrichtung ver- 
schiebbare parallele Obergabesaugbander (33) auf- 
weist, welche den zweiten Transportabschnitt (13) 
bereichsweise iiberfassen und diesen mit dem Ar- 
beitsbereich des Flugelrades (32) verbinden. 
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